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ABSTRACTED- PUB-NO: FR 22 60300A 
BASIC-ABSTRACT: 

Plant is intended for the prodn. of individual portions of frozen and deep -frozen 
foodstuffs, originally in the pasty condition, in the form of cubes. It comprises a 
number of moulds with a de-moulding device specially designed for the ultimate 
extn. of the moulded elements. The moulds are n the form of honey-comb plates and 
are shown in the diagram in the upside down position, as they pass through the de- 
moulding machine; they are made from a pliable plastic, such as food quality high 
press, polyethylene, capable of withstanding temps, as low as -50 degrees C. The 
honeycomb cells of the moulds are filled with a measured quantity of the' foodstuff . 
Each is covered with a lid and placed in a refrigerator. Aftera given time the 
moulds and withdrawn and after removal of the lids, are placed in the de-moulding 
machine . 

This comprises two steel, rubber-covered press rolls placed transversely to the 
guide rails. Two counter-rollers are placed under each roll leaving a space equal 
to the width of a cell. The rolls press ont he protuberances on the cell bases as 
the latter pass underneath; the cells are slightly deformed so that the foo d 
elements are expelled from each row of cells in turn. The expelled cubes are more 
convenient for use than the larger blocks used hitherto. One or more of the cubes 
can be used according to the number of persons to be served; they may consist of 
spinach, thich soups etc. 
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La presente invention concerne les installations utilises pour 
la preparation de certaines matieres alimentaires suxgelees ou con- 
gele~es se presentant a l 1 origine . sous forme pateuse. Les installa- 
tions actuelles de ce genre permettent d'obtenir des pains de ma- 
5 tiere surgel^e ou congelee dont le volume correspond a plusieurs 
portions individuelles. Ces pains doivent done Stre ensuite frac- 
tionnds suivant les besoins, ce qui souleve des difficulty* P&r 
ailleurs ce mode de conditionnement est peu attrayant. 

C'est pourquoi la presente invention a pour objet de realiser 

10 une installation- permettant de produire des doses individuelles de 
matiere surgele'e ou congelee se presentant sous forme de petits cu- 
bes ou si mi l aires* . 

A cet effet, cette installation comporte des moules a alveoles 
susceptioles de permettre le moulage de tels elements ainsi qu'un 

1 5 dispositif de demoulage specialement concu pour assurer ulterieure- 
ment l 1 extraction des elements moules. Les moules ainsi prevus se 
pr£sentent sous forme de plaques, a alveoles dans lesquelles les 
fonds des alveoles sont independants les une de3 autres et pr6sen- 
tent une partie souple a l'endroit du raccordement entre les parois 

20 latdrales et le fond proprement dit» 

Quant au dispositif de demoulage, il comporte un rouleau pres- 
seur dispose* en regard d f un chemin de guidage apte a recevoir les. 
moules place's avec les ouvertures de leurs alveoles dirig^es du cd- 
te* oppose k ce rouleau. 

25 Or il est par ailleurs prevu une protuberance sur la face ei- 

terne du fond de chaque alveole des moules a moins que le rouleau 
^gpresseur ne soit lui-meme pourvu d'une plurality de teutons aptes k 
faire pression sur les diff&rents alveoles lprs du passage de cha- 
que moule en regard de ce rouleau, Dans ces conditions, la pression 

50 exercee par ce dernier sur le fond des alveoles provoque une defor- 
mation de l f entourage de chacun *de ces fonds et une pouss^e sur 
1* extr&nite* correspondante des Elements moules qui se trouvent ain- 
si expulses en dehors des moule s. 

Dans une forme de realisation avantageuse, le dispositif de de- 

55 moulage comprend deux rouleaux presseurs disposes l T un a la suite 
de 1' autre cependant que le chemin de guidage des moules comporte 
deux contre-rouleaux de plus petit diametre situes en regard de 
chaque rouleau presseur avec un ecart au moins egal h la largeur 
des alveoles des moules, de facon h. laisser passer entre eux les <§- 
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laments moules expulses hors de ces alveoles. 

Cependant d 1 autres particularites et avantages de 1' installa- 
tion selon l 1 invention et des moules correspondents apparattront au 
cours de la description suivunte. Oelle-ci est donnee en reference 
5 au dessin annexe a simple titre indicatif , et sur lequel : 

La figure 1 est une vue sch&natique en perspective reprSsentant la 

constitution d'un moule selon l 1 invention : 
la figure 2 est une vue schematise en perspective du disposi.tif de 
demoulage selon l 1 invention ; 
10 Les figs. 3 et 4 sont des vues partiellee, a echelle diffSrente, 

respectivement en coupe longitudinals et en coupe trans- 
versale, illustrant 1' operation de demoulage lors du U. 
passage d'un moule en regard d'un rouleau presseur, 
Le present moule, ainsi que le dispositif de demoulage selon la 
15 fig* 2, font partie d'une installation complete permettant de pro- 
duire des elements en matieres surgel£es ou congeldes se pre"sentant 
sous forme de doses individuelles . 

A cet effet, le moule illustr^ a la fig. 1 est oonstitu£ par 
I'assemblage de plusieurs plaques a alveoles fabriqu^es par moulage 
20 en une matiere plastique souple susceptible de resist er a de tres 
basses temperatures, par exemple de l'ordre de - 50°C. Ainsi oes 
plaques peuvent etre avantageusement realisees en polyethylene hau- 
te pression de qualite* alimentaire. Dans chacune de ces plaques, 
chaque alveole est susceptible de recevoir une dose individuelle de 
25 matiere pateuse pour mouler celle-ci sous forme d*un petit cube ou 
similaire. 

Dans l 1 exemple represents, le moule 1 comporte huit plaques a 
alveoles 1a, 1b, 1c, -.«»... 1h dont chacune comprend deux groupes 2 
de seize alveoles 3 disposes en carre. Dependant pour ia simplifi- 

30 cation du dessin, les alveoles d'un seul groupe sont represented 
sur la figure 1. Les deux groupes d 'alveoles de chaque plaque sont 
se"par6s par une barrette transversale 4 et chaque plaque comporte h 
sa peripherie un rebord 5 situe en un point intermediaire de la 
profondeur des alveoles. 

35 A ce sujet, il convient de noter que les rebords. 5 preVus sur 

deux cfct£s vpisins sont d£cal£s dane le sens de la hauteur par rap- 
port aux rebords sxistant sur les deux autres c6*te~s. Ce decalage 
correspond a l'epaisseur d'un tel rebord. Dans ces conditions, lors 
de I'assemblage des divers Elements 1a, 1b . . • les uns a c&te des 
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autoes, comme represent e sur la fig. 1 , les rebords 5 des cdtes ad- 
jacents de deux elements voisins se trouvent superposes et forment 
ainsi une barrette intermediaire de raidissement." 

Pour faciliter l f assemblage des differents elements la, 1 b . . . 
5 certains dee rebords 5 portent des pions saillants 6 cependant que 
des trous correspondantsnsont menage's dans les autres rebords, Mais 
apres assemblage, les rebords 5 ainsi superposes sont solidarises 
de facon definitive par soudure aux ultra-sons ou par tout autre 
moyen approprie. Comme indique ci-dessus, ces rebords forment alors 
10 des barrettes de raidissement pour 1« ensemble. Or celles-ci sont en- 
trecroisees, ce qui confere une certaine resistance mecanique a 
l 1 ensemble du moule; 

Pour accroitre cette resistance, il est egalement prevu des bar- 
rettes supplementaires 7 destinies h etre rapportees sur les rebords 

15 5 des elements 1a, lb qui se trouvent disposes a la p£ripherie. 
De mSme que ces elements, ces barrettes sont en matiere thermoplas- 
tique et elles- sont solidaris^es avec^ les rebords 5 par soudure aux 
ultrasons. . 

Dans I'exemple represents, chaque alveole 3 presente la forme 

20 d*un tronc de pyramide h base carree. Sur plus de la moitie de la 
profondeur dje ces alveoles, leurs parois laterales 8 font corps en- 
tre elles et sont relativement epaisses. Par contre dans leurs par- 
ties 9 attenant aux fonds 10, ces m§mes parois sont indgpendantes 
les unes des autres. Du reste elles sont s^parees les unes des au- 

25 tres par des sillons 1 1. entrecroises lesquels ont une section de 
forme triangulaire » 

la partie 9 des paroiB des alveoles 3 est relativement mince de 
facon a Stre aisement d^formable. II en est.de m§me pour le fond 10 
des alveoles, sauf toutefois dans la partie centrale de ces fonds. 

30 En effet la face externe du fond de chaque alveole porte en son cen- 
tre une protuberance 12. 

les dimensions des alveoles peuvent varier selon les cas en 
fonction du volume preVu pour les doses individuelles a realiser* 
Dans une forme particuliere d 1 execution, la "hauteur de ces alveoles 

35 peut etre de 24 m/m, les cStes de la grande base de 27,5 m/m, la 
pente des faces late*rales e*tant de 5°. I»e fond des alveoles peut a- 
voir une e*paisseur uniforme de 0,8 h 0,9 m/m, sauf h l'endroit de 
la protuberance externe 12 qui presente une hauteur de 4 m/m. L'S- 
paisseur de la partie 9 des parois laterales qui est attenant e au 
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fond peut §tre identique a celle de ce dernier. Par contra, l'e- 
paisseur des parties communes 8 eat nettement plus jjoaportante, ces 
parties communes formant une sorte de grille dont les barreaux pre-, 
sentent une section de forme triangulaire . 
5 Du fait de cette conception le ,fond dee alveoles et la partie 

des' parois latdrales qui est attenante a celui-ci possedent une 
souplesse susceptible de favoriser le demoulage tandis que la par- 
tie sup&rieure 8 des parois apporte une rigidlte ne*cessaire pour 
contenir, sans deformation de celles-ci, la pouss^e lat&rale due a 
10 la dilatation de la matiere moulee durant sa surg^lation ou sa con- 
g61ation et pour register a la pression produite lors du demoulage.' 

les alveoles dee moules ainsi constitu£s sont destines a e*tre 
remplis chacun d*une dose de matiere surgelee ou congelee. Apres 
pose d*un couvercle sur chacun de ces moules, ceux-ci sont places 
15 dans une enceinte de surgelation ou de congelation durant le temps 
necessaire a cette operation* Les moules en sont ensuite retires et 
apres enlevement des couvercles ils sont achemiii^s au dispositif de 
demoulage repr^sente* a la fig. 2. 

Celui-ci comporte deux rouleaux presseurs 14a et 14b disposes 
20 transversalement l'un a la suite de l 1 autre en regard d'un chemin 
de guidage 1 5 destind & recevoir les moules 1 - Chacun de ces rou- 
leaux est suivi d f un rouleau 19a ou 19b de plus petit diametre ayanfc 
pour "but de limiter le cintrage des moules sous 1 ! action des rou- 
leaux presseurs. Le chemin de guidage 15 est essentiellement cons- 
25 titue par deux glissifcrea laterales 16 sur lesquelles peuvent glis- 
ser les rebords 5 des extr&nites d'unmoule, celui-ci etant alors 
dispose de facon que les ouvertures de ses alveoles 3 soient diri- 
g^es vers le bas du c6te* oppose aux deux rouleaux presseurs 14a et 
14b. Ces rouleaux sont en acier. Mais ils sont avantageusement re- 
30 couverts d'une feuille de caoutchouc. Le plus, ils sont tous deux 
entraines en rotation dans le sens 1^ par un moto-reducteur, non 
repr^sente. 

En regard de chacun de ces rouleaux", il est prevu deux contre- 
rouleaux transversaux 17 pr^sentant entre eux un ecart E au moins 
35 e"gal k la largeur d'un alveole 3. 

Le plan sup&rieur tangent aux rouleaux 17 est situe a un niveau 
tel que ceux-ci sont susceptibles de servir de support aux bords 
des alveoles 3 pendant le. passage d'un moule en regard des deux 
rouleaux presseurs 14a et 14b. De plus il est prevu trois barreaux . 
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longitudinaux 18 convenablement eepac«§s pour se trouver disposes 
en regard des barrettes longitudiBales de raidissement existant 
entre les differentes plaques alveolaires 1a, 1b, 1 £ ... d'un meme 
moule. Ces barreaux sont, a insi engage dans les rainures longitu- 
dinales du moule existant a l'endroit de ces barrettes. 

Cependant le bord superieur de ces barreaux laisse subsister 
un 3.eu «e» par rapport aux barrettes longitudinales correspondantes 
du moule (voir fig. 4). En effet ces rebords ont simplement pour 
but d'amgliorer le guidage des monies hors deleur passage sous les 
rouleaux presseurs, mais non de leur servir de support, cette fonc- 
tion etant devolue aux deux paires de contre-rouleaux 17. 

Lors de l l introduction d'un moule dans le present dispositif 
chacune des rangees transversales successives d' alveoles se trouve 
prise comme un coin entre le premier rouleau presseur 14a et les 
deux contre-rouleaux corresponiants 17. 

Le moule est alors entralne* par le rouleau presseur et il avan- 
ce en s'appuyant sur les rouleaux support. le premier rouleau pres- 
seur 1% fait pression sur les protuberances saillantes 12 du fond 
des alveoles en provoquant tout d'abord une legere deformation du 
fond de ceux-ci, comme repre*sent<5 pour les alveoles 3a illustres k 
la figure 3 et qui ne sont pas encore arrives k l'aplomb de l*axe 
du rouleau presseur. Ceci provoke le de*collement de 1* Element 13 
W>vl6 k I'interieur des . alveoles correspondants. Cependant lorsque 
ceux-ci parviennent ensuite dans la position 3b k 1* aplomb de I 1 axe 
tiu rouleau presseur 14a, ce dernier provbque une deformation encore 
plus accentuee du fond des alveoles. Ceci a pour effet d'assurer 
^'expulsion de I'^lement 13 mould k I'interieur de chacun d'eux et 
;les divers elements ( d 1 une mime ranged peuvent alors passer dans 
I'intervalle E existant entre les deux centre-rouleaux correspon- 
dants 17* 

Pour am£Librer I'efficacite du delmqulage, et provoquer 1» expul- 
sion certaine de certains e'le'ments 13 qui peuvent rester attaches 
au fond ou aux flancs des alveoles correspondants par un effet de 
ventouse dft a une mauvaise entree d f air sous les elements 13, le 
dispositif est complete* par un second rouleau presseur 14b lui-mS- 
me suivi d*un dispositif d 1 expulsion 20 a percussion ou k vibra- 
tion. 

- II convient de noter que lors de la deformation des diverses 
rangdes transversales successives d "alveoles, les barrettes entre- 
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croisees formees par les rebords 5 Extent un flechissement de 
1' ensemble du moule d'autant plus que ces barrettes font corps a- 
vec le rebord peripherique de ce moule. Dependant en cae de trop 
forte pression des rouleaux presseurs, certaines des barrettes 5 
5 peuvent eventuellement prendre appui sur les barreaux longitudinaux 
18 de guidage. Mais ces rebords viennent alors simplement glisser 
sur ces barreaux sans risquer d'etre deteriores contre ceux-ci. 

Le present dispositif permet done d'expulser ais£ment tous les ' 
e*l£ments moulds h 1 1 inte*r ieur des alveoles d 1 ^ mSme moule* Ces 

10 Elements, qui se presentent sous forme de cubes ou plus exactement 
de troncs de pyramides, peuvent Stre ensuite eonvoyes jusqu'a un 
poste d'emballage appropri£. On peut ainsi commercialiser des doses 
individuelles d r elements surgeles ou congel&s se pr£sentant sous " 
forme de pet its cubes ou similaires, 

15 De telles doses sont evidemment d'un emploi beaucoup plus pra- 

tique que des pains compacts de grandee dimensions puisque, selon 
les besoins, on peut utiliser une ou plusieurs doses en fonction 
m&me du nombre de personnes. Par ailleurs ces doses presentent' un 
aspect esth^tique permettant de r^aliser des conditionnements at- 

20 trayante. 

La present© installation peut §tre utilise© pour produire des 
doses individuelles de diff&rentes matiferes alimentaires surgele'es 
ou congel^es se pr^sentant k'l'origine sous forme de pate plus ou 
moins consistante, par exemple des doses d'^pioard, de pjtxree, etc. 
25 Le dispositif de demoulage selon I 1 invention peut 6tre avanta- 

geusement pourvu d'un certain nombre de dispositif s de re*glage per- 
mettant respectivement : 

- ©'adapter la vitesse de rotation des rouleaux presseurs a la Vi- 
tesse d'avance de la chaine, 

30 - De re^gler la pression sur les moules en jouant sur l'entr'axe des 
rouleaux presseurs et des contre-rouleaux supports 17, 

- De faire varier l , entr , axe des rouleaux supports, 

- De positionner au mieux par rapport aux- rouleaux supports, la li- 
gne de pression maximum exercde sur les cubes par le rouleau 

35 preBsenr, 

- De re*gler le jeu entre. les moules et les barreaux longitudinaux 
18 de guidage, 

- De regler la frequence et l f amplitude des percussions ou vibra- 
tions du dispositif d* expulsion 20* 
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Ges diff&rents dispositifs de reglage permettent done d*adapter 
an mieux le f onctionnement m^canique de 1 T ensemble tout en appor- 
tant xine security aux moules qui sont ainsi proteges des- contrain- 
tes m£caniques excessive s qui seraient a m§me de les deteriorer. 
5 De meme, le revet'ement caoutchouc des rouleaux presseurs permet, 

de par son elasticity, a la fois l'entratnement mecanique des mou- 
les, et une protection efficace de ceux-ci en cas de trop forte 
pression au demoulage. 

Bien entendu, le dispositif de demoulage n'est pas limits au 
10 seul exemple de realisation decrit ci-dessus. Ainsi la disposition 
des saillies pre*vues pour agir sur les elements moules 13 pourrait 
§tre inverse^ En d^autres termes, les protuberances 12 prevues en 
saillie sur la face externe des f onds des alveoles pourraient Stre 
remplacdes par des tdtons r^partis a la peripherie de chacun des 
15 rouleaux presseurs 14a et 14b. 

Cependant une telle solution ne*cessiterait un synchronisme par- 
fait entre le mouvement de rotation des rouleaux presseurs et le 
displacement des moules afia que les tetons de chacune des range* es 
trans ver sales prevues sur les rouleaux presseurs viennent agir a 
20 tour de r3le sur le fond des diff erentes rangees transversales 

d l alveoles» Mais sous cette reserve, le processus de demoulage se- 
rait exactement le mime que dans le cas decrit pr^ce'demment. 

Quant au moule selon l 1 invention, il pourrait egalement faire 
1' objet.de diverses variantes et formes de realisation diff erentes. 
25 Eventuellement, ce moule pourrait §tre constitue d 1 elements unitai- 
res assembles de facon differente. II pourrait aussi consister en 
*un element monte d T un seul tenant et comportant ua nombre plus ou 
ttoins eleve d 1 alveoles de moulage. * 
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HEVEKDICATIONS 

Un dispositif de mo ale h alveoles pour la production de doses 
individuelles de matiere surgelee ou congelee, caract£ris£ en 
ce qu'il est constitue par- une ou plusieurs plaques mouiees en 
matifere plastique deformable comportant une aerie d 1 alveoles 
individuels dont les parois font corps entre elles et sont rela- 
tivement epaisses sur plus de la moitie de la profondeur de cee 
alveoles a partir de leur ouverture, ces m§mes parois etant se- 
parees les unes des autre s sur le reste de leur hauteur par des 
sillons entrecroises s'etendant autour de leur partie attenant 
au fond des alveoles, laquelle est de 'falble epaisseur de fagon 
a £tre ais^ment deformable pour permettre un demoulage aise des 
doses mouiees dans chaque alveole. 

Un dispositif de moule selon la revendication 1 , caraeterise en 
ce que le fond de chaque alveole porte sur sa face externe une. 
protuberance entour^e d'une partie de faible epaisseur, et aise- 
ment deformable, de mSme que la partie attenant e des parois la- 
terales. 

Un dispositif de moule selon l'une des revendications 1 et 2, 
caraeterise en ce qu'il est constitue par la reunion de plu- 
sieurs plaques comprenant chacune un ou plusieurs groupes d* al- 
veoles de moulage et qui comportent chacune un rebord d f entou- 
rage solidarise, par soudure par exemple, avec le rebord deB 
plaques voisines, des barrettes de raidissement etant avantageu- 
sement rapportees sur les- parties de ces rebords situ^es a la 
Peripherie de 1' ensemble pour former un cadre resistant dont 
les c6tes sont relies par les entretoises entrecroisees formees 
par les autres parties des rebords des plaques a alveoles. 
Installation de production de doses individuelles de matiere 
surgelee ou congelee, comprenant des moules a alveoles, selon 
l'une des revendications 1 a 3, et un dispositif pour le demou- 
lage des elements moules dans ceux-ci, cette installation etant 
caracterisee en ce que : 

- le dispositif de demoulage comporte un rouleau presseur dis- 
pose en regard d f un chemin de guidage apte a, recevoir les mou 
les places avec les ouvertures de leurs alveoles dirigees du 
cote oppose a ce rouleau, 
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- cependant que les fonds des alveoles des moules sont indepen- 
dants les una des autres et preaentent une partie souple a 
l'endroit du raccordement entre lee parois laterales et le 
fond proprement dit, 

- ce dernier comportant une protuberance externe, a moins que 
le rouleau jresseur soit lu±-m§me pourvu d'urie pluralite de 
tetons aptes a. faire pression 3ur le fond des differents al- 
veoles de chaque moule lors de son passage en regard de oe 
rouleau, ce qui provoque 1« expulsion des e"l<&nents surgeles ou 
eongeles, moules dans leB alveoles. 

Une installation selon la revendication 1, caracterisee en ce 
que le chemin de guidage prevu en regard du rouleau presseur 
comprend deux glissieres laterales et des rails longitudinaux 
interme'diairee disposes en regard de certains des intervalles 
exlstant entre les rangees d' alveoles individuels des moules. 
Une installation selon la revendication 4 ou 5, caractdrisee en 
ce que le dispositif de demoulage comprend deux rouleaux pres- 
seurs disposes 1'un a. la suite de 1< autre cependant que le che- 
min de- guidage des moules comporte deux contre-rouleaux de plus 
petit diametre situes en regard de chaque rouleau presseur avec 
un Scart au moins egal k la largeur des alveoles des moules,de 
facon k laisser passer entre eux les elements moulds expense's 
hors de ces alvloles. 

Une installation selon l'une des revindications 4 k 6, caracte- 
risee en ce qu'.elle oomporte un dispositif d» expulsion, agissant 
par percussions ou vibrations, lequel est dispose a la suite 
des rouleaux presseurs. 
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